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BAB 6 
KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab 6 berisi mengenai hasil dari pembahasan pada bab sebelumnya tentang 
perencanaan investasi Cleanroom System. Hasil data pada bab sebelumnya 
akan menjadi kesimpulan dan saran dalam menentukan investasi pada PT. ABC. 
6.1. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian mengenai perencanaan investasi Cleanroom 
System sesuai cara pembuatan obat pada PT. ABC, maka dapat diambil 
kesimpulan sebagai berikut: 
a. Dengan adanya Cleanroom System maka standar ruang produksi 
perusahaan sudah sesuai dengan standar CPOB. 
b. Dengan menginvestasikan cleanroom kelas C maka kondisi ruangan akan 
sesuai dengan proses BFS(Blow Fill Seal) diperusahaan customer.  
c. Dengan adanya Cleanroom System diperlukan jadwal baru, dimana setiap 1 
minggu sekali wajib diadakan cleaning ruangan untuk menjaga kebersihan 
ruangan tetap terjaga.   
6.2. Saran 
Berdasarkan penelitian diatas mengenai analisis kelayakan cleanroom system  
dapat diberi saran sebagai berikut: 
a. Pihak pengelola perusahan PT. ABC disarankan untuk memperhatikan 
tingkat suku bunga yang berlaku, beban usaha dan pendapatan, serta 
asumsi permintaan barang menyerupai hasil penelitian. 
b. PT. ABC disarankan untuk meninjau ulang jika terdapat perbedaan pada 
kondisi lingkungan dan biaya agar tidak terjadi kekeliruan. 
c. Untuk penelitian selanjutnya ada baik nya jika memilih topik yang lebih besar 
dalam pengembangan sehingga dapat lebih banyak hal yang di analisis 
pada skripsi skripsi selanjutnya. 
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Lampiran 
Lampiran 1: Layout Area Perusahaan dan Produksi tutup botol infus 
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Luas Area Perusahaan secara keseluruhan adalah 1800m².  
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Lampiran 2: Renovasi pada tahap lantai depan mesin 
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Renovasi pada tahap pembuatan lantai dengan akan mempengaruhi kondisi ruangan semakin tercemar, akan tetapi dengan 
pertimbangan bahwa produk akan dilakukan proses sterilisasi ulang di perusahaan customer maka proses QC tetap berjalan seperti 
biasa. 
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Lampiran 3: Rencana produksi selama proses renovasi ruangan 
Keterangan 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
2 mesin 
mati 
Lantai 
depan 
mesin 
Pembuatan Lantai Mesin dan Assembly AHU 
Renovasi 
QC 
Pemasangan 
HVAC 
  
            
Mesin 1                                                               
Mesin 2                                                               
Mesin 3                                                               
Mesin 4                                                               
Mesin 5                                                               
Permintaan 
produksi  
1,046,769 2,093,538 1,395,692 4,536,000 
Total 
9,072,000 
Permintaan 
produksi 
berdasarkan 
peramalan 
  6,696,667 
Renovasi lantai mesin                                
Mesin nyala                              
 
Pada proses produksi tanggal 1 sampai 3 dan 19 sampai 31 cycle time yang digunakan tetap 16 detik dengan kondisi 5 mesin tetap 
berproduksi, sedangkan pada tanggal 4 sampai 18 cycle time dinaikkan menjadi 13 detik maka rencana renovasi dapat berjalan 
dengan baik dan jumlah penjualan selama 1 bulan dapat tercapai. Penjualan menggunakan peramalan dengan membagi peramalan 
tahunan menjadi bulanan. Waktu yang dibutuhkan dalam merenovasi lantai adalah 3 hari sedangkan waktu yang dibutuhkan untuk 
installing dan memindahkan mesin adalah 2 hari. 
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Lampiran 4: renovasi pada tahap lantai mesin dengan memindahkan mesin ke bagian depan. 
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Lampiran 5: renovasi pada tahap ruang QC dan bak penampungan plastik 
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Saat kondisi renovasi ruangan QC dan bak penampungan maka perlu dilakukan pemindahan operator QC dibagian ruang injection 
dengan kapasitas ruangan yang cukup untuk menampung barang finish. Dan memberikan pintu kusus untuk keluar masuk barang. 
Lebar meja operator QC mencukupi untuk penempatan didalam ruang injection dan untuk penempatan barang produksi diletakkan 
pada area finish good diluar ruangan. 
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Lampiran 6: renovasi pada gudang mold bekas 
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Pada proses renovasi gudang mold bekas, barang barang lama yang sudah tidak dipakai akan dipindahkan ke bagian gudang pada 
workshop mold dan assembly.  
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Lampiran 7: Metode Regresi Linier 
SUMMARY OUTPUT        
         
Regression Statistics        
Multiple R 
0.80830480
3        
R Square 
0.65335665
4        
Adjusted R 
Square 
0.53780887
2        
Standard Error 
6809144.84
1        
Observations 5        
         
ANOVA         
  df SS MS F 
Significance 
F    
Regression 1 2.62164E+14 
2.62164E+1
4 
5.65442835
6 
0.09780275
1    
Residual 3 1.39093E+14 
4.63645E+1
3      
Total 4 4.01258E+14          
         
  Coefficients 
Standard 
Error t Stat P-value Lower 95% Upper 95% Lower 95,0% 
Upper 
95,0% 
Intercept 39159200 7141491.358 5.483336468 
0.01192986
2 
16431787.2
1 
61886612.7
9 16431787.21 
61886612.7
9 
X Variable 1 5120200 2153240.662 2.377904194 
0.09780275
1 
-
1732372.78
8 
11972772.7
9 -1732372.788 
11972772.7
9 
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Lampiran 8: Discount Rate 8
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Lampiran 9: Discount Rate 9% 
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Lampiran 10: Discount Rate 17% 
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Lampiran 11: Discount Rate 18% 
 
 
 
